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HAUNI Maschinenbau AG, Kurt-A.-Kdrber-Chaussee 8-32, 21033 
Hamburg 



Verfahren zur Herstellung eines Vlieses fur did Herstellung von Fil- 
tern der tabakverarbeltenden Industrie sowie Filterstrangherstellein- 
richtung 



20 Beschreibuno 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Vlieses fur 
die Herstellung von Filtern der tabakverarbeltenden Industrie. Die 
Erfindung betrifft ferner eine Filterstrangherstelleinrichtung der ta- 
25 bakverarbeitenden Industrie, umfassend wenigstens eine Filterma- 

terialzufuhrvorrichtung, aus der das Filtermaterial dosiert abgebbar 
ist und eine Strangaufbauvorrichtung, in der das Filtermaterial zu 
einem Strang ausbildbar, insbesondere aufschauerbar, ist. 

30 Ein Verfahren zur Herstellung eines Vlieses fur die Herstellung von 

Filtern der tabakverarbeltenden Industrie und eine entsprechende 
Filterstrangherstellelnrichtung der tabakverarbeitenden Industrie ist 
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aus der GB 718 332 bekannt Hierbei werden mlttels einer Tabak- 
schneidemaschine Schnipsel eines Materials hergestellt und diese 
einer Strangmaschlne, ahnMch einer Zigarettenstrangmaschine; zu- 
gefuhrt, wobel die Schnipsel mit einem chemischen Mittel imprSg- 
5 niert werden, um elnen ungewunschten Geschrnack zu verhindern 

und zu verhindern, dass die Schnipsel aus den Endstucken der ent- 
sprechend hergestellten Filter herausfallen. Die geschnittenen 
Schnipsel werden mlttels einer Trommel in den Wirkbereich einer 
Stachelwalze gefordert und mittels der Stachelwalze von der Trbm- 
10 mel auf ein Forderband gefordert, um anschlieftend einer weiteren 

Fordertrommel zugefuhrt zu werden, aus der die Schnipsel mittels 
einer weiteren Stachel- bzw. Schlagerwalze ausgeschlagen werden 
und einem Format zugefuhrt werden, in dem der Filterstrang mit ei- 
nem Umhullungsstreifen gebiJdet wird. Die Schnipsel aus Materia- 
ls lien wie Papier, Cellulose, Textilien, synthetische Materlalien oder 
ahnlichem, haben eine ahnliche Struktur wle geschnittener TabakV 

Aufgrund der Form der Schnipsel 1st es nur schwer moglich, Filter 
mit homogenen Eigenschaften herzustellen. Aufierdem 1st die Vari- 
20 abilitat der Ernstellung der Filtereigenschaften nur sehr bedingt 

moglich. 

Demgegenuber ist es Aufgabe der vorljegenden Erfindung, ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines Vlieses fur die Herstellung von Filtern 
25 der tabakverarbeitenden Industrie und eine gattungsgemaSe Filter- 

strangherstelleinrichtung anzugeben, mittels der sehr homogene 
Filter herstellbar sind und die eine hohe Variabilitat der Eigenschaf- 
ten des herzustellenden Filters ermoglichen. 

30 Gelost wird diese Aufgabe durch Verwendung eines FlieBbetts bei 

der Herstellung von Filtern der tabakverarbeitenden Industrie. Durch 
Verwendung eines FlieUbetts, das auch Fiieftbettverteiler genarint 
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werden kann, ist as gezielt und auf einfache Weise moglich, Filter- 
material, und insbesondere verelnzeltes Filtermaterial, dosiert in 
Rlchtung einer Strangaufbauvorrichtung zu fQrdern, wobel eine sehr 
gleichmaRige Fdrderung moglich 1st, wodurch die HomogenitSt des 
5 hergestellten Filters hoch Ist. 

Wenn das FlieRbett in Fdrderrichtung der Filtermaterialien strom- 
aufwarts einer Strangaufbauvorrichtung angeordnet ist, wobel das 
FlieGbett eine die Filtermaterialien fuhrende gekrummte Wand um- 

10 fasst, ist es besonders gut moglich, einen mSglicherweise verwen- 

deten Transportluftstrom von dem Filtermaterial zu trennen, wo- 
durch sehr gute Strangeigenschaften des aufgeschauerten Filterma- 
terials auf der Strangaufbauvorrichtung ermoglicht ist, wodurch ein 
hornogener Filter erzeugt werden kann. Vorzugsweise ist die ge- 

15 krummte Wand in Forderrichtung zunachst abwarts gerichtet, in die 

Waagerechte iibergehend, um anschliefiend aufwarts gerichtet zu 
sein. 

Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren zur Herstellung eines 
20 Vlleses fur die Herstellung von Fiitern der tabakverarbeitenden In- 

dustrie mit den folgenden Verfahrensschritten gelost: 

- Zufuhren von vereinzeiten Filtermaterialien zu einem 
Flleftbett, 

25 

- Transportieren bzw. Fordern des Filtermaterials in 
dem Flieflbett im Wesentlichen mittels elnes Trans- 
portluftstromes in Rlchtung einer Strangaufbauvorrich- 
tung und 

30 

- Aufschauern des Filtermaterials auf der Strangaufbau- 
vorrichtung. 
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Als Strangaufbauvorrichtung eignet sich insbesondere ein Strang- 
forderer, der ein luftdurchlassiges Fordermedium wie bspw. ein For- 
derband umfasst. 

5 

Durch das erfindungsgemafte Verfahren 1st as moglich, sehr homo- 
gene Vliese fur die Herstellung von Flltern der tabakverarbeitenden 
Industrie herzustellen, so dass die erzeugten Filter aus dlesem Vlies 
auch sehr homogen sind. Wenn das Filtermaterial Fasern umfasst, 
10 ist zudem eine besonders hohe Variabllitat der Einstellung der Fil- 

tereigenschaften moglich. 

Ein Verfahren zur Aufbereitung von Filtermaterial zur Verwendung 
bei der Herstellung von Filtern der tabakverarbeitenden Industrie 
15 weist die folgenden Verfahrensschritte auf: 

- Zufuhren endlicher Fasern zu einer Vereinzelungsvor- 
richtung, 

20 - Vereinzeln der Fasern und 

- Transportleren der vereinzelten Fasern in Richtung 
einer Strangaufbauvorrichtung. 

25 Durch Verwendung von endlichen Fasern als Filtermaterial und 

durch ein irn wesentlichen vollstandlges Vereinzeln dleser Fasern 
vor dem Bilden des Stranges, aus dem im folgenden der Filter ge- 
bildet wird, ist es mfiglich, sehr homogene Filterefgenschaften zu 
erzieien. Hierbei ist gerade das Im wesentlichen vollstandige Ver- 

30 einzeln der Fasern von besonderer Wichtigkeit, da nur vereinzelte 

Fasern, die anschlieBend wieder zu einem Vlies aus den vereinzel- 
ten Fasern umgebildet werden, es ermoglichen, ein Vlies mit 
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gleichmaliiger und homogener Dichte herzustellen. 

Das Erscheinungsbild eines Stromes aus vereinzelten Fasern ahneit 
dem eines Schneesturrnes, also einem Strom von Fasern, der eine 
homogene statlstische Verteilung der Fasern sowohl raumlich als 
auch zeitllch aufweist. Insbesondere bedeutet das vollstandige Ver- 
einzeln der Fasern, dass im Wesentllchen keine Gruppen von Fa- 
sern, die miteinander verbunden sind, mehr vorhanden sind. Erst 
nach dem Vereinzeln der Fasern wlrd wieder eln Verbund der Fa- 
sern bspw. eine vliesartige Struktur hergestellt. Durch Auflosung der 
Fasergruppen, durch Vereinzelung der Fasern in Einzelfasem, kann 
anschliefJend ein Vlies hergestellt werden, der keine Brucken und 
Hohlraume entha.lt. 

Wenn das Transportieren der vereinzelten Fasern wenigstens teil- 
weise mittels eines Luftstromes geschieht, konnen die vereinzelten 
Fasern. ohne Fasergruppen zu bilden, transportlert werden. Eine 
besonders bevorzugte Ausfiihrungsform des Verfahrens liegt dann 
vor, wenn das Vereinzeln der Fasern wenigstens teiiweise mitteis 
eines Luftstroms geschieht. Hierdurch wird der Vereinzelungsgrad 
sehr hoch. Es wlrd viel Luft verwendet, urn die Fasern zu verein- 
zeln. Im Flielibettbereich wird dann uberechiissige Luft von dem Fa- 
serstrom wenigstens teiiweise abgeschieden. 

Wenn das Vereinzeln der Fasern wenigstens teiiweise mittels eines 
Hindurchtretens durch Offnungen eines mit einer Mehrzahl von 6ff- 
nungen versehenen Vorrichtung geschieht, ist eln hoher Wirkungs- 
grad bel der Vereinzelung moglich. Wenn das Zufiihren der Fasern 
wenigstens teiiweise mittels eines Luftstromes geschieht, verblelben 
vorvereinzelte Fasern belm Zufuhren im Wesentlichen verelnzelt. 
Vorzugsweise werden die vereinzelten Fasern und auch die Faser- 
gruppen, die vorm (Im Wesentlichen vollstandigen) Vereinzeln der 
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Fasern aufbereitet werden, lm wesentlichen nur mit Transportluft 
bzw. einem Luftstrom zugefuhrt. 

Wenn wenigstens zwel Vereinzelungsschritte vorgesehen slnd, wird 
5 ein hoherer Grad der Vereinzelung der Fasern erreicht Vorzugs- 

weise geschieht eine Vorvereinzslung von in einem Verbund vorlie- 
genden endlichen Fasern. Hierzu wird vorzugsweise sine Hammer- 
muhle oder ein Ballenaufloser verwendet. Eine Hammermuhle findet 
dann Anwendung, wenn ein Faserfilz zur Verfugung gestellt wird. 
10 Ein Ballenaufloser findet dann Anwendung, wenn ein Faserballen 

zur Verfugung gestellt wird. 

In einer bevorzugten Weiterbildung des erfindungsgemaSen Verfah- 
rens ist wenigstens ein Dosierungsschritt vorgesehen, mittels dem 
15 die Menge der Fasern, insbesondere vorgebbar, dosiert wird. Es 

kann hierbei eine Vordosierung und/oder eine Hauptdoslerung vor- 
gesehen sein. Mittels der Vordosierung wird grob der Durchsatz der 
aufzubereitenden Fasern eingestellt. Mittels der Hauptdoslerung 
wird eine feinere Einstellung ermoglicht 

20 

Wenn wenigstens ein Dosierungsschritt gleichzeltig mit einem Ver- 
einzelungsschritt geschieht, ist eine besonders effektive und schnel- 
le Verfahrensfuhrung moglich. 

2s Vorzugsweise finden verschiedene Fasersorten Verwendung, so 

dass Filter mit den verschiedensten Flltereigenschaften herstellbar 
sind. Als Fasermaterialien kommen bspw. Celluloseacetat, Cellulo- 
se, Kohlefasern und Mehrfachkomponentenfasern, insbesondere 
Bikomponentenfasern in Frage. Bezuglich der in Frage kommenden 

3a Komponenten wird insbesondere Bezug genommen auf die DE 102 

17 410.5 der Anmelderin. 
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Vorzugsweise werden die verschiedenen Fasersorten gemischt. Es 
ist femer moglich, wenlgstens ein Additiv hinzuzufGgen. Bei dem 
Additiv handelt es sich bspw. urn ein Bindemittel wle Latex oder um 
Granulatmaterlal, das besonders effektiv Bestandteile des Zigaret- 
5 tenrauches blndet wie bspw. Kohleaktlvgranulat. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des Aufberei- 
tungsverfahrens geschieht elne vollstandige Vereinzelung mit oder 
Im Anschluss an einen zweiten oder dritten Dosierungsschritt, wobei 
10 diese nach einem dritten Dosierungsschritt insbesondere beim Vor- 

sehen einer Vordosierung ermoglicht ist. 

Besonders bevorzugt ist es, wenn die FaserlSnge kleiner ist als die 
L3nge des herzustellen Filters. Bezuglich der Faserlange wird auch 

15 vollumfanglich auf die DE 102 17 410.5 der Anmelderin verwiesen, 

die in den Offenbarungsgehalt dieser Anmeldung aufgenommen 
sein soli. Die LSnge der Fasern soil demnach zwischen 0,1 mm und 
60 mm und Insbesondere zwischen 0,2 mm und 10 mm Hegen. Bei 
kiinstlich hergestellten Fasern soli die Faserstarke 1 bis 20 dtex, 

20 bevorzugt 2 bis 6 dtex, betragen. Bel der Lange des herzustellen- 

den Filters handelt es sich um einen Oblichen Filter fur eine Zigaret- 
te bzw. ein Filtersegment beim Multisegmentfiltern von Zigaretten. 
Wenn auBerdem der mittlere Faserdurchmesser im Bereich von 10 
bis 40 Mm. insbesondere 20 bis 38 pm, liegt und besonders bevor- 

25 zugt zwischen 30 und 35 pm. ist ein sehr homogener Filter nach der 

erfindungsgemaaen Aufbereitung herstellbar. 

Vorzugsweise ist ein Verfahren zur Herstellung von Filtern der ta- 
bakverarbeitenden Industrie, umfassend ein Verfahren zur Aufberel- 
30 tung von Filtermaterial der vorstehend beschriebenen Art dadurch 

vorgesehen, dass au&erdem anschliefiend ein Faserstrang gebildet 
wird und der Strang In Filterstabe zerteilt wird. 
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Vorzugsweise wlrd bei dem Verfahren zur Herstellung von Filtern 
der tabakverarbeitenden Industrie spatestens beim Strangaufbau 
ein Vlies aus den vereinzeften endlichen Fasem gebildet. 2um 
5 Strangaufbau aus endlichen Fasem werden diese uber ein Flielibett 

transportiert und einem Saugbandforderer zugefuhrt Hierdurch bil- 
det sich ein Vlies auf der Oberflache des Saugbandforderers. Der 
Saugbandforderer ist speziefl ausgebildet, urn die endlichen Fasern, 
die bspw. einen relativ kleinen Durchmesser haben, auf dem Saug- 

10 band zu halten, Oer Strangaufbau entsprlcht an sich fm wesentli- 

Chen dem Strangaufbau eines Tabakstrangs, wobei allerdings ent- 
sprechende Mafinahmen bzw. Variationen eingefCihrt warden, um 
das von der Grdfie und Struktur her andere Material der endlichen 
Fasern im Vergleich zu Tabakfasern in einen homogenen Strang zu 

is uberfuhren. Hierzu wird insbesondere Bezug genommen auf die eu- 

ropaische Patentanmeldung der Anmelderin mit dem Titel "Verfah- 
ren und Einrichtung zur Herstellung eines Filterstrangs", Az.: EP 
03007675.6. 

20 Vorzugsweise werden unterschledliche Filtermaterialien in Trans- 

portrlchtung der Filtermaterialien nacheinander dem Fliefibett zuge- 
fOhrt, so dass eine homogene Vermischung erreicht wird. Zudem ist 
es auf diese Weise mogllch, viele verschiedene Filtermaterialien 
zuzufuhren. In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des 

25 erfindungsgema&en Verfahrens wird das Filtermaterial beim Zufuh- 

ren vereinzelt. Hierbei wird insbesondere bevorzugt der Transport- 
luftstrom verwendet, der durch das Flielibett stromt. Dieser Trans- 
portluflstrom kann an einem Mittel zum Zufuhren von Filtermaterial 
zum Fliefibett vorbeistromen, wodurch von diesem F6rderelement 

30 bzw. Zufuhrelement Filtermaterial vereinzelt ausgelSst wird. Das 

dem Zufuhrelement zugefuhrte Filtermaterial kann vorher schon 
vollstandig vereinzelt sein Oder nur teilweise, wie beisplelsweise 
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Filtermaterial, dass von einem Ballenaufldser aus dem Verbund 
gebrochen oder gerissen wurde. 

ErfindungsgemaR umfasst das Verfahren zur Herstellung von FHtern 
5 der tabakverarbeltenden Industrie eln Verfahren zur Herstellung ei- 

nes Vlieses, das vorstehend beschrieben wurde, wobei auflerdem 
das Vlies in einen Fflterstrang uberfuhrt wird und der Filterstrang in 
Filterstabe zerteilt wird. 

10 Die Aufgabe wird ferner durch eine Filterstrangherstelleinrichtung 

der tabakverarbeitenden Industrie, umfassend wenigstens eine Fil- 
termaterialzufuhrvorrichtung, aus der das Filterrnaterial dosiert ab- 
gebbar ist und eine Strangaufbauvorrichtung, in der das Filterrnate- 
rial zu einem Strang ausbildbar, insbesondere aufschauerbar, ist, 

is gelost, wobei das Filterrnaterial in einem Flie&bett von der Filterma- 

terlalzufuhrvorrichtung zu der Strangaufbauvorrichtung forderbar ist. 

Durch die erfindungsgemSfte Filterstrangherstelleinrichtung Ist eine 
Filterherstellung moglich, die sehr homogene Filter erzeugt. Wenn 

20 die Filtermaterialzufuhrvorrichtung ausgestaltet ist, urn mittels we- 

nigstens eines Fordereiements, Insbesondere elner Walze, Filterrna- 
terial aus einem Filtermaterialvorrat dem Flielibett zuzufordern, 
kann die Filterstrangherstelleinrichtung ohne viele aufwendige Ver- 
einzelungsvorrichtungen homogene Fllterstrange herstellen. Vor- 

25 zugsweise dient ein Transportluftstrom bzw. Forderluftstrom dazu, 

die aus dem Fordereiement dem FlieRbett zugeforderten Filtermate- 
rialien abzulosen und zu vereinzeln, Diese Filtermaterlalzufuhrvor- 
rlchtung hat somit auch eine Vereinzelungsfunktion. 

30 Vorzugsweise sind dem Filtermaterialvorrat vereinzelte Fasern oder 

im Wesentlichen vereinzelte Fasern zufuhrbar, so dass kein weite- 
rer aufwendiger Vereinzelungsschritt zur Zufuhrung des Filtermate- 
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rials notig ist. Aufierdem dient die Zufuhrung von vereinzelten Fa- 
sern dazu, oinen sehr homogenen Filterstrang mit guten Fllterei- 
genschaften herzustellen. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
der Erfindung schlie&t sich an das Flielibett stromabwarts der For- 
5 derrichtung des Filtermaterial ein der Strangaufbauvorrfchtung vor- 

geschalteter Kanal an. Durch diese Ausgestaltung der Filterstrang- 
herstelleinrichtung kann im Wesentlichen kelne Inhomogenisterung 
des zugefuhrten Filtermaterials bzw. keine Endmischung von ver- 
schiedenen Filtermaterialien in Forderrichtung nach dem Flielibett 
10 geschehen. 

Vorzugsweise ist das Flielibett wenigstens teilweise kanalartlg aus- 
gebildet. Wenn das Flielibett dergestalt gekriimmt ist, dass in For- 
derrichtung des Filtermaterials das Flielibett zunachst abwarts ge- 

15 richtet 1st, in die Waagerechte Obergeht und anschlieliend aufwarts 

gerichtet ist r kann eine sehr einfache und effektive Regelung der 
Fordermengen im Flielibett vorgenommen werden. Hierzu ist ledig- 
lich die Menge der Transportluft bzw. die Starke der Transportluft 
einzustellen bzw. zu regeln oder zu steuern. Vorzugsweise hat das 

zo Flielibett die Form einer Ellipse, deren KrOmmung in Transportrich- 

tung groRer wird. Bei dem Flielibett kann es sich ganz allgemeln um 
ein Flielibett handeln, das beispielsweise in der DE 33 01 031 C2 
beschrieben ist. Das in dlesem Dokument beschriebene Flielibett 
dient zur Ausbildung eines Tabakstranges. 

25 

Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung der erfindungsgemSlien 
Filterstrangherstelleinrichtung liegt dann vor, wenn die Filtermateri- 
alzufuhrvorrichtung eine Vereinzeiungsvorrichtung umfasst, die ein 
Vlies eines Ausgangsmaterials in Fasern vereinzelt. Es konnen 
30 dann beispielsweise Cellulosefasern auf einfache Art und Weise 

auch zur Filterherstellung Verwendung finden. Die Vereinzeiungs- 
vorrichtung umfasst zweckmafiigerweise eine Fasermuhle, die vor- 
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zugsweise eine Frasertrommel oder eine Hammermuhle umfasst. 
Elne entsprechende FasermQhle wird beispielswelse von einer Fir- 
ma Diatec hergestellt. 

5 Die Dosierung des Filtermaterials geschieht vorzugsweise Qber den 

Vorschub des Filtermaterials in die Vereinzelungsvorrichtung. Hier- 
bel Hegt das Filtermaterial grundsatzlich zunachst in Form eines 
Vlieses vor. Der Vorschub des Vlleses in die Vereinzelungsvorrich- 
tung steuert dann die Dosierung des Filtermaterials. das dem Flleli- 
10 bett zugefGhrt wird. 

In einer besonders bevorzugten AusfQhrungsform der Erfindung sind 
wenigstens zwei FiltermaterialzufGhrvorrichtungen vorgesehen. 
Hierbei handelt es sich vorzugsweise urn zwei unterschledliche Fil- 
ls termaterialzufuhrvorrichtung, wobei eine beispielsweise eine Fa- 
sermQhle umfasst und die andere ein Forderelement, das Fasern 
aus einem Faservorrat, in dem die Fasern im Wesentlichen verein- 
zelt vorliegen, dem FlieBbett zufuhrt. Es konnen auch weltere Fil- 
termaterialzufuhrvorrichtungen vorgesehen sein, wie beispielsweise 
20 solche, die Granulat, insbesondere Aktivkohlegranulat dlrekt dem 
FlieBbett zufuhren. Bezugllch der Fasermiihle wird noch auf die US 
4,673,136 A verwiesen, in der eine entsprechende FasermQhle be- 
schrieben ist. 

28 Es ist ferner eine Aufbereitungseinrichtung fQr Filtermaterial zur 

Verwendung bei der Herstellung von Filtern der tabakverarbeiten- 
den Industrie vorgesehen, die wenigstens elne Vorrichtung zum 
Vereinzeln des Filtermaterials und wenigstens sine Dosiervorrich- 
tung umfasst, wobei wenigstens ein Mittel zum ZufQhren des Filter- 

30 materials von der wenigstens einen Dosiervorrichtung zu der we- 

nigstens einen Vorrichtung zum Vereinzeln vorgesehen ist, wobei 
die Aufbereitungseinrichtung dadurch ausgebildet ist, dass die Auf- 
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bereitungseinrichtung ausgestaltet 1st, urn das Flltermaterial, das 
endliche Fasern umfasst, aufzubereiten und wobei die wenigstens 
eine Vorrichtung zum Verelnzeln der endlichen Fasern eine im we- 
sentlichen vollstandige Vereinzelung ermoglicht. 

5 

Durch diese Aufbereltungseinrichtung 1st ein aus dem entsprechend 
aufbereiteten Filtermaterial hergestellter Filter mlt sehr homogenen 
Eigenschaften reallsierbar. 

10 Vorzugsweise umfasst das Mitlel zum Zufuhren einen Luftstrom, 

wodurch ein noch homogenerer Filter herstellbar ist. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der Aufberel- 
tungseinrichtung ist zum Vereinzeln der Faser ein Luftstrom durch 
15 und/oder in der Vorrichtung erforderllch. Hierdurch wird der Verein- 

zelungsgrad sehr hoch. Wenn die Vorrichtung zum Verelnzeln eine 
Mehrzahl von Offnungen umfasst, durch die die Fasern aus der Vor- 
richtung vereinzelt austreten konnen, Ist eine besonders effektive 
Aufbereitungseinrichtung gegeben. 

20 

Eine besonders einfach zu realisierende Dosiervorrichtung umfasst 
einen Fallschacht, aus dem eine rotierende Walze Fasern herausbe- 
fordert. Wenn im unteren Bereich der Dosiervorrichtung ein Paar 
Einzugswalzen vorgesehen ist, kann auf schonende Welse Filterma- 
25 terial doslert werden. 

Eine besonders gute und homogene Vereinzelung ist dann gege- 
ben, wenn die Vorrichtung zum Vereinzeln durch Zusammenwirken 
wenigstens eines sich drehenden Elements, wenigstens eines mit 
30 Durchlassen versehenen Elements und einem Luftstrom eine Ver- 

einzelung der Fasern ermoglicht. Vorzugsweise hat die Dosiervor- 
richtung bzw. die wenigstens eine Dosiervorrichtung zusatzlich eine 
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Vereinzelungsfunktion, wodurch der Vereinzelungsgrad der gesam- 
ten Aufbereitungselnrichtung welter vergrofSert werden kann. Wenn 
vorzugsweise eine Mischvorrichtung vorgesehen ist, ist es mogtich, 
verschiedene Materialien und auch verschledene Fasern aufzube- 
5 reiten. Bei den Fasern kann es sich urn Cellulosefasern, Fasem aus 

thermoplastlscher Starke, Flachsfasern, Hanffasern, Leinfasern, 
Schafwollfasern und Baumwollfasern bzw M wie oben schon darge- 
stellt, Mehrfachkomponentenfasern, handeln. Vorzugsweise ermog- 
licht die Mischvorrichtung zusatzlich eine Vereinzelung und/oder 

10 Dosierung der Fasern. In diesem Fall ist eine sehr kompakt bauen- 

de Aufbereitungselnrichtung moglich. In einer besonders bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform ist die Aufbereitungselnrichtung derart ausge- 
blldet, dass endliche Fasern mit einer Lange, die kleiner als die er- 
nes herzustellenden Filters 1st, aufzubereiten. Ferner vorzugsweise 

15 Ist die Aufbereitungselnrichtung derart ausgestaltet, um endliche 

Fasern naturlichen Ursprungs mit einem mittleren Faserdurchmes- 
ser Im Bereich von 10 bis 40 |jm f insbesondere 20 bis 38 jjm. auf- 
zubereiten. Ein besonders bevorzugter Faserdurchmesser liegt in 
einem Bereich von 30 bis 35 ym. Die Faserstarke von kQnstlichen 

20 Fasern liegt zwischen 1 und 20 dtex, insbesondere zwischen 2 bis 6 

dtex. 

Eine Filterherstellelnrichtung umfasst zweckmaBigerweise eine Auf- 
bereitungseinrichtung, die vorstehend beschrieben wurde. 

25 

Ein erfindungsgemafcer Filter wlrd nach einem der vorstehend be- 
schriebenen Verfahren hergestellt. 

Im folgenden wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeich- 
30 nungen, auf die im ubrigen bezuglich alter im Text nicht naher erlau- 

terten erfindungsgemalSen Einzelheiten ausdrucklich verwiesen 
wird, beschrieben. Es zeigen: 
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10 



15 



Fig. 1 elne schematische Darstellung des Verfahrensablaufs 
zur Aufbereitung von Filtermaterial, 

Fig. 2 erne schematische Darstellung elner Vorrichtung zur 
Faservorbereitung. 

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zur 
Vordosierung, 

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zur 
Hauptdosierung, 

Fig. 5 eine schematische Darstellung elner Mischtrommel, 

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Dosiervorrichtung 
mlt einer Vereinzelungsvorrichtung in elner ersten Aus- 
fuhrungsform, 

20 Fig. 7 eine schematische Darstellung einer Hauptdosiervorrich- 

tung mit einer Vereinzelungsvorrichtung in einer zweiten 
Ausfuhrungsform, 

Fig. 8 eine schematische Darstellung einer Vereinzelungs- 
25 vorrichtung in einer dritten Ausfuhrungsform, 

Fig. 9 eine dreidimensionaie schematische Darstellung einer 
Vereinzelungsvorrichtung in einer vierten Ausfuhrungs- 
form, 



30 



Fig. 10 eine schematische Ansicht elner Vorrichtung zur 
Filterstrangherstellung, 
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Fig. 11 einen Teil der Fig. 10 in einer Aufsicht in Richtung A, 
und 

s Fig. 12 einen Teil der Fig. 10 in schematischer Darstellung in 

Seitenansicht, In Richtung B, 

Fig. 13 eine schematische dreldimensionale Ansicht einer Ver- 
einzelungsvorrichtung in einer fiinften Ausfuhrungsform, 



10 



Fig. 14 eine schematische Querschnittsdarstellung durch eine 
weitere erfinderische Ausfuhrungsform einer Vereinze- 
lungsvorrichtung, 

15 Fig. 15 eine entsprechende schematische Darstellung wle in Fig. 

14, wobei die Zufuhr von Granulat zusatzlich dargestellt 
ist, 

Fig. 16 eine schematische Darstellung entsprechend der Fig. 15, 
20 wobei die Granulatzufuhr in einem anderen Bereich vor- 

genommen wird, 

Fig. 17 eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgema- 
lien Filterstrangherstelleinrichtung, 



25 



30 



Fig. 18 eine schematische Draufsicht auf die Filterstrangher- 
stelleinrichtung aus Fig. 17, und 

Fig. 19 eine schematische dreidimenslonale Darstellung einer 
erfindungsgemaBen Filterstrangherstelleinrichtung. 



Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines Verfahrensablaufs 
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von der Aufbereitung bis zur Strangherstellung elnes Filters der ta- 
bakverarbeitenden Industrie. Durch die verschledenen Wege der 
Verfahrensfuhrung ist die Verfahrensfiihrung variabel mogllch. In 
dem Belspiel der Fig. 1 geschieht zunachst elne Faservorbereltung 
s 1, bei der in erster Linle die Gberfuhrung aller festgepressten Liefer- 

formen von Faserstoffen in elnen luftig-wolligen Zustand vorge- 
nommen wird. Hlerbei sollen aufgelockerte Fasergruppen entstehen. 
Neben diesen Fasergruppen konnen auch schon einzelne Fasern 
erzeugt werden. Die Faservorbereltung 1 wird bspw. mit einer Vor- 
10 richtung gemali Fig. 2 durchgefuhrt. Eine derartige Vorrichtung ist 

an sich bekannt. Zu den festgepressten Lieferformen gehoren bspw. 
Faserballen und Fasermatten 10 bzw. ein Faserfilz 10. Faserballen 
werden ubllcherweise mittels Ballenaufloser entpackt und Fasermat- 
ten 1 0 bzw. Faserfilz 1 0 mittels einer Hammermuhle 1 3. 

15 

Auch unverpresste Faserstoffe, die in einer dlchten Packung vorlie- 
gen, werden in der Faservorbereltung aufgelockert und luftlg, wollig 
aufgebauscht. Ein Ballenaufloser fur Faserstoffe ist bspw. von der 
Firma TrQtzschler erwerbbar und eine Hammermuhle fur Faserstoffe 
20 bspw. von der Flrma Kamas. 

Als zweiter Schritt, der optional in diesem Ausfuhrungsbeispiel mog- 
lich ist, geschieht eine Vordosierung 2. Eine Vordosierung 2 ist 
bspw. mit der Vorrichtung gemad Fig. 3 moglich. Das Vordosieren 

25 dient einer groben Dosierung des Fasermaterials und einer weiteren 

Vereinzelung dahingehend, dass die in Gruppen bzw. als dichte Pa- 
ckung vorliegenden Fasern weiterhin aufgelockert werden. Auch an 
dleser Stelle konnen weitere vollstandig vereinzelte Fasern entste- 
hen. Anstelle der Vordosierung 2 kann auch eine Hauptdosierung 

30 bzw. ein Dosieren 4 aiieine durchgefQhrt werden. Ob eine Vordosie- 

rung 2 notwendig ist. hangt von der Beschaffenheit des der Faser- 
vorbereitung entstammenden Materials ab. Das Ziel der Dosierung 4 
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bzw. der Vordosierung 2 ist die Realisierung elnes deflnierten stabi- 
len gleichmaftigen Massenstromes von Fasern und aufterdem auch 
zum Tail schon eine Vorvereinzelung. Der Schritt des Doslerens 4 
fQhrt zu einer weiteren Vereinzelung der Fasergruppen. E$ ist mfig- 
5 lich, vor dem Schritt des Dosierens 4 einen Schritt des Mischens 

und/oder Dosierens 3 vorzusehen. Bei diesem Schritt konnen meh- 
rere Filtermaterialien, wie in Fig. 1 durch die in das Kastchen 3 
hlneinfuhrenden Wege angedeutet ist. und ggf. ein Additiv wie ein 
Bindemittel beispielsweise oder ein Aktivkohlegranulat gemischt 
10 werden. 

Es ist ferner mdglich, das Verfahren in unterschiedlich aufgebauten 
bzw. glelch aufgebauten parallelen Aufbereitungs- und Dosierungs- 
strecken auszufuhren, so dass mehrere verschiedene Faserstoffe 

is parallel aufbereitet und dosiert werden konnen. Das Ziel des Mi- 

schens ist es, eine homogene Durchmlschung der einzelnen Faser- 
komponenten und verschiedenen Zusatze zu erreichen. Ein Mischen 
und/oder Dosieren ist bspw. mit einer Vorrichtung gemaft der Fig. 5 
moglich. Eine Hauptdosierung ist bspw. mit einer Vorrichtung ge- 

20 maR Fig. 4 moglich. 

Bel dem Schritt des Mischens und/oder Dosierens werden die ver- 
schiedenen Fasermaterialien kontinulerllch oder dlskontinuierlich 
miteinander vermischt. Als Beispiel der Fig. 5 ist eine kontinuierli- 

25 che Mischvorrlchtung 111 dargestellt. Die Mischvorrichtung 111 er- 

fulit auch eine Pufferspeicherfunktion fOr die Faserstoffe. In dem 
Verfahrensschritt des Mischens und/oder des Dosierens ist es nicht 
nur moglich, verschiedene Fasern miteinander zu mischen. sondern 
auch Additive in fester oder fiussiger Form beizumischen. Diese 

30 Additive dienen der Bindung der Fasern aneinander und/oder beeln- 

flussen die Filtrationseigenschaften des Faserfilters gunstig. 
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Der Austrag aus der Mischvorrichtung 111 erfolgt definiert. wodurch 
elne Doslerfunktion gegeben ist. Insofern ware es moglich, das Do- 
sieren 4 durch ein Mischen und/oder Dosieren 5 zu umgehen. Nach 
dem Dosieren 4 oder dem Mischen und/oder Dosieren 5 wird das 
5 Fasermaterial elnem Schritt des Vereinzelns 6 zugefOhrt. Das Zlel 

der VereinzeJung ist eine ganzliche Auflosung der verbliebenen Fa- 
sergruppen in Elnzelfasern. Dieses dient dazu, urn im anschlieBen- 
den Schritt des Strangherstellens 7 die einzelnen Fasern so neu zu 
gruppieren, dass eine optimale Vliesstruktur entstehen kann, in der 
10 kelne Briicken und Hohlraume enthaiten sind. Hierbei ist es wichtig, 

dass sich Faser fur Faser aneinanderlegen kann und so ein Vlies 
gebildet warden kann. Es ist somit gemaft Fig. 1 m5glich, bis zu drei 
Dosierschritte zu verwenden. Es konnen auch weitere Doslerungs- 
stufen der Vereinzelung vorgeschaltet sein. 

1S 

Der aus der Vereinzelung austretende Faserstrom besteht aus ein- 
zelnen Fasern, die in Luft bzw. in elnem Luftstrom gefuhrt werden. 
Das Erschelnungsbild des Luftstromes mlt den mitgefuhrten Fasem 
bzw. ein mlt Fasern beladener Luftstrom ist dem elnes Schneestur- 

to mes sehr ahnlich. Zum Strangherstellen werden die vereinzelten 

Fasern bspw. mit einem FlieRbett dem Saugband eines speziellen 
Saugbandforderers zugefuhrt. Beim Strangherstellen 7 wird ein 
Strang mit konstantem Querschnltt erzeugt. wobei der Querschnitt 
insbesondere konstant quadratisch ist. wobei gleichzeitig eine 

5 gleichma/iige Dichte hergestellt wird. Spatestens beim Strangauf- 

bau liegen die Fasern In einer vliesartlgen Struktur vor. Der fertige 
Faserfilterstrang hat elne ausreichende Harte, Zugwiderstand, Ge- 
wichtskonstanz, Retention und Weiterverarbeitbarkelt. 

) Fig. 2 zeigt eine Faservorbereltungsvorrichtung 114. Ein Faserfeld 

10 wird mittels Einzugswalzen 11 In den Wirkbereich einer Ham- 
mermuhle 13 mlt Hammern 12 gefordert. Die Hammer 12 der Ham- 
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mermuhle 13 slnd in einem Gehause 14 untergebracht. Im Abreitt- 
bereich 15 schlagen die Hammer 12 auf den Faserfilz und bllden so 
Fasergruppen 16. Die Fasergruppen 16 warden in einem Rohr 18 
mittels Luftstrom 17 weitertransportiert. Es entsteht ein mit Faser- 
5 gruppen beiadener Luftstrom 19. An dieser Stella kdnnen auch 

schon verelnzelte Fasern entstanden sein. Die Hammer 12 der 
Hammermuhle 13 rotieren in Fallrichtung, so dass die Fasern in Ro- 
tordrehrichtung tangential aus dam Gehause 14 der Hammermuhle 
1 3 ausgeworfen werden. 

10 

In Fig. 3 ist schematised eine Vordosiervorrichtung 113 dargesteilt. 
Ein mit FasermateriaJ 41 beiadener Luftstrom wird einem Abschei- 
der 20 zugefuhrt, der das Fasermaterlal 41 von dem Luftstrom ab- 
scheidet, so dass Fasermaterial 42 durch den Schacht 21 in den 

15 Speicherbehalter 22 fallt. Im unteren Teil des Spelcherbehalters 22 

sind zwel Stachelwalzen 23 angeordnet. Die Stachelwalzen 23 rotie- 
ren langsam und fQhren das Fasermaterial einer dritten Stachelwal- 
ze 24 zu. Die dritte Stachelwalze 24 rotiert schnell und re i&t Faser- 
gruppen aus dem Fasermaterial heraus. Diese Fasergruppen gelan- 

20 gen in den Trichter 25, indem sle nach unten rutschen. Am unteren 

Ende des Trlchters 25 ist eine Zellradschleuse 26 angeordnet. Die 
Fasergruppen rutschen in die Zellen der Zellradschleuse 26 und 
werden in den Kanal 27 befSrdert. In dem Kanal 27 herrscht ein 
Luftstrom 28, der die in den Kanal 27 abgegebenen Fasern bzw. 

zs Fasergruppen mit sich nlmmt. Der Luftstrom 28 nimmt auch schon 

aus dem Verfahren zuruckgefuhrte Fasern mit, die den Fasergrup- 
pen zugefuhrt werden. Der Luftstrom 29 ist voll mit Fasern und Fa- 
sergruppen beladen. Mit dem Luftstrom wird ein Fasern-/ Faser- 
gruppen-Gemisch 29 transportiert. Durch eine Variation der Dreh- 

30 zahl der drehenden Teile, namlich Stachelwalzen 23 und 24 sowie 

der Zellradschleuse 26 kann der Massendurchsatz eingestellt wer- 
den, so dass eine Vordosierung realisierbar ist. 
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Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung elner Dosiervorrlchtung, 
rnit der eine Hauptdosierung ermogllcht ist. Das Fasern- 
/Fasergruppen-Gemisch 29 wird mittels elnes Luftstromes in den 
s Abscheider 30 z.B. eines Rotationsabschelders transportiert. Dort 

wird das Faser-/Fasergruppen-Gemisch vom Luftstrom abgesehie- 
den. Das abgeschiedene Fasermaterlal 31 gelangt in den Stau- 
schacht 32 und fallt in diesem nach unten zu den Einzugswalzen 34. 
Es konnen auch mehrere Walzenpaare vorgesehen sein oder ein 
io Einzugsbanderpaar bzw. mehrere EinzugsbSnderpaare. In einem 

Abschnitt des Stauschachts 32 sind Vibrationselemente 33 vorge- 
sehen, mittels der eine luckenlose Zufuhr des Fasern-ZFaser- 
gruppen-Gemisches 31 zu den Einzugswalzen 34 ermoglicht ist. 

is Die Einzugswalzen 34 fordern das Fasermaterial zwlschen die Ab- 

streifer 35 in den durch diese gebildeten Dosierkanal 36. Eine rotie- 
rende Walze 37, bspw. eine Stachelwalze, rei&t die Fasern aus dem 
Fasermaterial heraus und tragt diese in den Kanal 38 ein. Im Kanai 
38 herrscht eine Luftstromung 39, die die Fasern bzw. das Faser- 

20 material 40 erfasst und entsprechend in Pfeilrichtung transportiert. 

Uber die Drehzahl der Einzugswalzen 34 wird der Massendurchsatz 
des Dosierkanals 36 vorgegeben. 

In Fig. 5 ist eine Mischvorrichtung 111 in schematischer, dreidimen- 
25 sionaler Darstellung gezeigt. Verschiedene FasermateriaHen 43 und 

44 sowie weitere FasermateriaHen oder Additive 45 in flussiger oder 
fester Phase werden in den Mischraum 46 eingebracht. Bei den Fa- 
sermaterialien kann es sich urn Cellulosefasern, Fasern aus ther- 
moplastischer Starke, Flachsfasern, Hanffasern, Lelnfasern, Schaf- 
30 wollfasern, Baumwollfasern oder Mehrfachkomponentenfasern, ins- 

besondere Blkomponentenfasern, handeln, die eine Lange von 2 bis 
100 mm und eine Dicke bspw. im Bereich von 25 und 30 pm aufwei- 
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sen. So sind bspw. Cellulosefasern stora fluff EF untreatet der Fir- 
ma StoraEnso Pulp AB verwendbar, die einen durchschnittlichen 
Querschnitt von 30 pm aufweisen und eine Lange zwischen 0,4 und 
7,2 mm. Als Kunstfasern wie bspw. Bikomponentenfasem, konnen 

5 Fasern vom Typ Trevira, 255 3,0 dtex HM mit einer Lange von 6 mm 

der Fa. Trevira GmbH Verwendung finden. Diese haben einen 
Durchmesser von 25 pm. Als weitere Beispiele von Kunstfasern 
konnen Celluloseacetatfasern, Polypropylenfasern, PolySthylenfa- 
sern und Polyathylenterephthalatfasern Verwendung finden. Als Ad- 

tD ditive konnen den Geschmack bzw. den Rauch beeinflussende Ma- 

terialien Verwendung finden wie Kohleaktivgranulat oder Ge- 
schmacksstoffe und ferner BIndemittel, mlttels der die Fasem mit- 
einander verklebt werden konnen, 

15 Das in den Mlschraum 46 elngebrachte Fasermaterial 43 und 44 

bzw. die entsprechenden Additive 45 werden Walzen 50 - 52 zuge- 
fuhrt, die wahrend der Befullung und des Mlschvorganges mit ge- 
elgneten Drehzahlen rotieren. Die Position der Walzen 50 - 52 ist 
vorzugsweise sowohl horizontal als auch vertikal elnstellbar. Damit 

20 sind die Achsabstande der WaJzen zueinander einstellbar. Es kon- 

nen auch mehrere Walzen in verschiedenen Etagen angeordnet 
sein. Die zu mischenden Komponenten werden von den Walzen 50 
- 52 erfasst, beschleunrgt und im Mlschraum 46 durcheinander ge- 
wirbelt. Das Durchelnanderwirbeln bewirkt eine Durchmischung der 

2s Komponenten. Die Verweildauer der zu mischenden Komponenten 

Irn Mischraum 46 ist durch die geometrische Beschaffenheit des 
Siebes 47 einstellbar. Aufierdem ist die Verweildauer der zu mi- 
schenden Komponenten im Mlschraum 46 durch die Position einer 
Schubblende, mittels der die 6ffnungen des Siebes 47 teilweise o- 

30 der auch ganz geschlossen werden konnen, bestimmt. Die Schub- 

blende ist in der Figur nicht dargestellt. 
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Das Fasergemisch 53 bzw. allgemein das Gemisch 53 wird durch 
die Offnungen des Siebes 47 in die Kammer 54 gefordert. Dieses 
kann kontinuierlich oder in Intervallen erfolgen. Die Kammer 54 ist 
vorzugsweise schwenkbar und wird von einem Luftstrom 55 durch- 
stromt. Der Luftstrom 55 erfasst das Gemisch 53 und reilit es mit 
sich. Der beladene Luftstrom 56 verlasst die Kammer 54 und fuhrt 
das Gemisch 53 welter. 

In Fig. 6 ist eine Vereinzelungsvorrichtung 115 in schematischer 
Darsteilung im Zusammenhang mit einer Dosiervorrichtung 112 dar- 
gestellt. Die Dosiervorrichtung 112 entsprlcht im WesentUchen der 
Dosiervorrichtung aus Fig. 4, wobei alierdings die Vibrationselemen- 
te 33 als getrennte Abschnitte des Fallschachtes 32 dargestellt sind 
und die Abstreifer 35 eine etwas andere Form als die In Fig. 4 auf- 
weisen. Das durch die rotierende Walze 37 aus dem Dosierkanal 36 
herausgerissene Fasermaterial wird direkt einer Vereinzelungs- 
kammer 61 zugefQhrt. Ober die Drehzahl der Einzugswalzen 34 wird 
der Massendurchsatz des Dosierkanals 36 bestimmt. Die gesamte 
Vereinzelungsvorrichtung wird von Luft durchstromt. Diese Stro- 
mung 133 wird hervorgerufen durch den Unterdruck am Flieftbet- 
tende. Dieser Unterdruck entsteht zum einen durch die In dem Ab- 
saugstutzen 71 gefuhrte Luftstromung 72 und zum anderen durch 
die StrSmung im Saugbandforderer, der am FlieBbettende 69 ange- 
ordnet ist und in dieser Figur nicht dargestellt ist. 

In der Vereinzelungskammer 61 bewegen slch die Fasern bzw. die 
Fasergruppen unter Schwerkraft- und Strdmungseinfluss durch die 
Luftstromung 63 bzw. den Lufteintrltt 63, der durch die Ventilations- 
offnungen 62 geschieht, in den Bereich der Walzen 60. Die Walzen 
60 der Reihe von Walzen 60 erfassen die unverelnzelten Fasern 
(und natiirlich auch schon teilweise vereinzelt vorllegende Fasern), 
beschleunigen diese und schlagen sie gegen das Sieb 64 der Ver- 
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elnzelungskammer 61. Anstelfe eines Siebes mit entsprechenden 
Siebaustrittsflachen, konnen auch Lochbleche Oder Rundstabgitter 
Verwendung finden. 

Durch die mechanische Beanspruchung werden die Fasergruppen in 
Einzelfasern aufgeldst und passieren schlieBJich das Sieb 64. Das 
heifXt, die Fasern werden nach ausrelchender Vereinzelung von der 
durch das Sieb fOhrenden Strbmung 133 erfasst und durch das 
Sieb 64 gefuhrt bzw. gesaugt. Die Drehzahl der Walzen 60 und die 
Flache so wie die Starke der Stromung 133 bestimmen den Mas- 
sendurchsatz der Vereinzelungskammer 61 der Offnungen des Sie- 
bes 64. 

Die vereinzelten Fasem 65 gelangen auf das FlieBbett 66. Dort 
werden sie von einem an der LuftdCise. die als Diisenleiste 67 aus- 
gebiidet ist, austretenden Luftstrom 68 erfasst und auf dem FlieB- 
bett 66 bewegt. Es k6nnen auch mehrere Dusenleisten 67 vorgese- 
hen sein. Hauptsachlich sorgt der am Flielibettende 69 angelegte 
Unterdruck fur eine ausreichende Stromung 133 zur Fdrderung der 
vereinzelten Fasern zum Flieabettende 69 hin. Die Stromung 133 
wird zum Teil durch den Stromungsteiler 70 am FlieBbettend© 69 
vom Faserstrom abgetrennt und gelangt in den Absaugstutzen 71. 
Die durch den Unterdruck und die DQsenleiste 67 erzeugte Stro- 
mung entzieht der Vereinzelungskammer 61 Luft. Uber die Ventilati- 
onsdffnungen 62 in der Vereinzelungskammer 61 stromt Luft 63 
nach. 

Im Flielibettbereich werden dann die vereinzelten Fasern im Luft- 
strom der Strdmung 133, der zuvor der Vereinzelung diente, trans- 
portiert. Dieses geschieht annahernd senkrecht bis zum Flieilbett 
und danach entlang desselben. Die Stromung 133 kann durch wel- 
tere Luftstrfime bspw. Luftstrom 68 erganzt werden. 
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An das FlleRbett 66 schliefit ein Saugbandforderer an, der in dieser 
Figur nlcht dargestellt ist (slehe hierzu insbesondere Fig. 10 und 
12). Auf das Saugband warden die vereinzelten Fasern aufgeschiit- 
tet. Es kfinnen auch zwei Saugbander Verwendung finden oder 
noch mehr Saugbander. 

Fig. 7 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform einer Vereinzelungsvor- 
richtung. Im Unterschied zur Ausfiihrungsform gem. Fig. 6 ist in die- 
sem AusfQhrungsbeispiel nur eine Walze 60 vorgesehen. Aufierdem 
sind in der Vereinzelungskammer 61 mehrere Luftstrome 74 vorge- 
sehen, die durch Luftdusen 73 erzeugt werden. Es kdnnen mehrere 
LuftdOsen 73 als in Fig. 7 dargestellt, verwendet werden. Diese 
miissen nicht nur an der Kammer-Mantelflache angeordnet sein, 
sondem kdnnen in der Vereinzeiungskammer 61 auch verteilt sein. 
Die Luftstrome fiihren die Fasern der Walze 60 zu. Anstelle einer 
Walze kdnnen auch mehrere Walzen Verwendung finden. Die Funk- 
tion der Walze 60 bzw. mehrerer Walzen 60, entspricht der Funktion 
aus Fig. 6. Durch die Luftstrdmungen 74 findet eine erhohte Verwlr- 
belung in der Vereinzelungskammer 61 statt, so dass die Vereinze- 
lung der Fasern Im Vergleich zu der AusfOhrungsform gemaB Fig. 6 
verbessert 1st. Die vereinzelten Fasern 66 gelangen entsprechend 
durch das Sieb 64 wie in dem Beispiel gemali Fig. 6. 

In Fig. 8 ist eine weitere Ausfiihrungsform einer Vereinzelungsvor- 
richtung 115 dargestellt. Der Luflstrom wird hlerbei durch den am 
FlielJbettende 69 angelegten Unterdruck und den aus der Dusen- 
leiste 67 stromenden Luftstromung 68 erzeugt. Es konnen auch 
mehrere Diisenleisten Verwendung finden. Die HauptluftstrSmung 
beglnnt oberhalb des Siebes 64, passiert die Ruhrerreihen 82 und 
83 sowie das Sieb 64. Danach gelangt die Hauptluftstromung in den 
Flielibettbereich 66 und durchlauft das FlieRbett 66 bis zu dessen 
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Ende, 

Das Im We3ent[ichen unvereinzelte Faserrnaterial bzw. Faserrv 
/Fasergruppen-Gemisch 31 gelangt oberhalb vom Sfeb 64 in das 
5 Gehause. Dieses kann anstelle der Darstellung in Fig. 8 auch in ei- 

nem Winkel geneigt sefn wie bspw. mit 45° zur Waagerechten. Das 
FasenWFasergruppen-Gemisch 31 gelangt unter Einfluss der 
Schwerkraft sowie unter Einfluss der Hauptluftstromung in den Be- 
reich der Ruhrwerkzeuge 82 und 83. Die Ruhrerreihen 82 und 83 

10 bestehen aus hintereinander angeordneten Ruhr$t§ben, die ein ge- 

eignetes Riihrwerkzeug antreiben. Die ROhrwerkzeuge stehen um 
90° versetzt zueinander. Es konnen auch andere Versetzungswinkel 
vorgesehen sein. Die unvereinzelten Fasergruppen warden von den 
rotierenden Riihrwerkzeugen zerrlssen, beschleunigt und gegen das 

15 Sieb 64 des Gehauses geschlagen, Anstelle des Siebes 64 kann 

auch ein Lochblech oder ein Rundstabgltter Verwendung finden. Die 
Fasergruppen bzw. das Fasergruppen-Gemisch 31 wird so lange 
gegen das Sieb 64 geschleudert, bis sie sich in Einzelfasern aufge- 
lost haben und das Sieb 64 Im Hauptluftstrom passiert haben. Da- 

20 nach gelangen die Fasern wie in den vorherigen Ausfuhrungsbei- 

spielen auf das FliefSbett 66 und zu einem Saugbandforderer, der 
auch in Fig. 8 nicht dargestellt ist. Die in Fig. 8 dargestellte Verein- 
zelungsvorrichtung ist bezuglich zumindest der Ruhrerreihen 82 und 
83 aus der EP 0 616 056 B1 der M + J Fibretech A/S, Danemark, 

25 bekannt Der Offenbarungsgehalt der EP 0 616 056 B1 soli vollum- 

fanglich In dieser Patentanmeldung aufgenommen sein. 

Elne weitere bevorzugte Ausfuhrungsform der Vereinzelungsvorrich- 
tung 115 ist in Fig. 9 in einer schematischen dreidimensionalen 
30 Darstellung offenbart. Das im Wesentlichen unverelnzelte Faserrna- 

terial bzw. Fasern-/ Fasergruppen-Gemisch wird durch die Luftstrd- 
me 76 in die Siebtrommeln 78 transportiert Dies erfolgt uber seitli- 
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che Offnungen 77 im Gehause 79. Das Fasermateria! wird In Rich- 
tung der Langsachsen der Siebtrommeln 78 eingeblasen. Durch das 
beidseitige Einblasen des Fasermaterials gegen den Uhrzeigersinn 
ergibt sich eine umlaufende Ringstromung 80- Oberlagert wird die 
Ringstromung 80 von einer Strdmung normal bzw. im wesentlichen 
senkrecht zu dieser, die durch einen am Flielibettende 69 angeleg- 
ten Unterdruck und einen Luftstrom 68 hervorgerufen wird. Der am 
Fliefibettende 69 herrschende Unterdruck entsteht durch den Unter- 
druck in einem nicht dargestellten Saugbandforderer, der am FlieR- 
bettende 69 angeordnet 1st und zum anderen an dem Luftstrom 72, 
der durch den Absaugstutzen 71 gefdrdert wird. Die Normalstro- 
mung nimmt oberhalb der Siebtrommeln 78 ihren Anfang und pas- 
siert die Siebtrommeln 78 uber deren Manteloffnungen. Die Normal- 
str6mung gelangt dann in den Flielibettberelch 66 und durchlSuft 
denselben bis zu dem Ende 69, wo ein Teil der Normalstromung am 
Keil 70 von den Fasern abgeschieden wird. 

Das unvereinzelte Fasermaterlal gelangt in den Trommeln 78 auf 
die Innenmantelflachen der Trommeln 78. Die Trommeln 78 rotieren 
mit einer Rotationsrichtung 81 der Siebtrommeln 78 im Uhrzeiger- 
sinn. Das auf den Trommelmantelflachen gelagerte, im Wesentli- 
chen unvereinzelte Fasermaterial wird von den rotlerenden Trom- 
meln den Vereinzelungswalzen 85 zugeftihrt. Die Verelnzelungswal- 
zen 85 rotieren in Rotationsrichtung 84 der Vereinzelungswalzen 85 
gegen den Uhrzeigersinn. Es ware auch als Alternative eine Rotati- 
on im Uhrzeigersinn moglich. Die Vereinzelungswalzen 85 bzw. Na- 
delwalzen erfassen die unvereinzelten Fasergruppen und zerreilien 
dlese sowie beschleunigen diese. Die Fasergruppen werden solan- 
ge gegen die Innenmantelflache der Trommeln 78 geschleudert, bis 
sie sich in Elnzelfasern aufgelost haben und die Manteloffnungen 
passiert haben, d.h. von dem Luftrom (der Normalstromung) erfasst 
und durch die Siebtrommel 78 gefuhrt bzw. gesaugt werden. Anstel- 
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le einer Siebtrommel 78 kann auch eine Trommel mit Lochblechen 
Oder Rundstabgitter vorgesehen sein. 

Die Fasern bzw. vereinzelten Fasern werden von einem Luflstrom 
5 erfasst und durch die radialen Offnungen der Trommel gefiihrt bzw. 

gesogen. Durch die Luftstromung werden die Fasern nach unten 
zum FlieBbett gefordert. Sobald die faserbefrachtete Stromung am 
FMelibett angeiangt 1st, wird diese abgelenkt und entlang des ge- 
krilmmten FliefXbettes gefiihrt. Aufgrund der auf die Fasern einwlr- 
10 kenden Fliehkrafte bewegen slch die Fasern zur gekrummten Leit- 

wand und fliefien bis zum Saugbandforderer. Die oberhalb der Fa- 
sern mitflieftende Luft wird am Keil bzw. Abscheider 70 abgeschie- 
den und uber den Absaugstutzen 71 abgefuhrt. 

is In Fig. 9 sind die entsprechenden Faserstrome 75 schematlsch dar- 

gestellt. Es werden vereinzelte Fasern von einer aus der DQsenleis- 
te 67 austretenden Luftstrom 68 erfasst und entsprechend auch 
dem FliefJbettende 69 zugefuhrt. genau wie die auf das FlieBbett 66 
getangenden vereinzelten Fasern durch die Luftstromung 66. Es 

20 konnen auch mehrere Dusenleisten vorgesehen sein. 

Fasergruppen, die bei einem elnmaligen Trommeldurchgang durch 
die Trommeln 78 nlcht oder nlcht vollstandig vereinzelt wurden, ge- 
langen mit der Ringstrdmung 80 in die jeweils parallele Trommel 78. 
25 Zum Vereinzeln treten die Fasern durch die Offnungen 132 der 

Siebtrornmeln 78. Im Wesentllchen konnen nur vereinzelte Fasern 
durch die Offnungen 132 treten. Die Offnungen 132 sind somit der- 
art ausgestaltet, dass lediglich vereinzelte Fasern hindurch treten 
konnen. 

30 

Die in Fig. 9 dargestellte Vereinzelungsvorrichtung entspricht we- 
nigstens teilweise derjenigen, die in der WO 01/54873 A1 bzw. der 
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US 4,640,810 A der Fa. Scanweb, Danemark, bzw. USA, offenbart 
sind. Die Offenbarung der eben genannten Patentanmeldung bzw. 
des eben genannten US-Patents soli vollumfangllch in den Offenba- 
rungsgehalt dieser Patentanmeldung mit aufgenornmen sein. 

Fig. 10 zeigt in einer schematischen Darstellung eine Strangherstel- 
lungsmaschlne 110. 

Fig. 11 zeigt einen Teil der Strangherstellungsmaschine 110 in einer 
Draufsicht in Richtung des Pfeils A und Fig. 12 eine Seitenansicht 
der Strangherstellungsmaschine 110 gemali Fig. 10 in Richtung des 
Pfeils B. 

Das unvereinzelte Fasermaterial gelangt uber den Stauschacht 32 
zur Dosiereinrichtung 34, das in diesem Beispiel ein Einzugswal- 
zenpaar 34 mit einer rotierenden Walze 32 ist. Die Richtung des 
Materialeintrags 100 ist in Fig. 11 in Zeichenebene nach unten, wie 
dort schematisch dargesteilt ist Das unvereinzelte Fasermaterial 
wird in der Vereinzelungskammer 61 vereinzelt. Der durch die Luft- 
stromung im Absaugstutzen 71 und den Luftstrom 72' Im Saugband- 
forderer 89 erzeugte Luftstrom am FlieBbett 66 fdrdert die vereinzel- 
ten Fasern 65. Der Luftstrom 72 im Absaugstutzen 71 ist bezuglich 
deren Richtung in Fig. 11 nach oben aus der Zeichenebene heraus, 
wie in Fig. 11 dargesteilt ist. Der Luftstrom 72 transportiert auch u- 
berschussige Fasern ab. Der Luftstrom 72' dient zum Halten der auf 
dem Saugband 89 aufgeschauerten Fasern 65. 

Die vereinzelten Fasern 65 bewegen sich am Flielibett 66 in Rich- 
tung zum Flielibettende 69, an dem, wie in den Figuren dargesteilt 
ist, ein Saugbandforderer 89, angeordnet ist, Im Saugbandforderer 
89 herrscht durch kontinuierliches Luftabsaugen Unterdruck. Dieses 
Luftabsaugen ist durch den Luftstrom 72' schematisch dargesteilt. 
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Der Unterdruck saugt die vereinzelten Fasern 65 an und halt sie am 
luftdurchldssigen Saugband des Saugbandforderers 89 test. 

Die vereinzelten Fasern 65 werden ehtsprechend auf das luftdurch- 

5 iassige Saugband des Saugbandforderers 89 aufgeschauert. Das 

Saugband 116 bewegt sich In Rlchtung Strangherstellungsmaschine 
110, also in Fig. 10 nach links. Es bildet sich ein zur Strangmascht- 
ne 110 hin an Starke linear zunehmender Faserkuchen bzw. Faser- 
strom 86 auf dem Saugband. Der aufgeschuttete Faserstrom 86 1st 

10 unterschiedlich stark und wird am Ende der Aufschuttzone des 

Saugbandforderers 89 mittels Trimmung durch eine Trimmvorrlch- 
tung 88 auf elne einheitliche Starke getrlmmt. Die Trlmmvorrichtung 
88 kann eine mechanische sein wle bspw. Trimmerscheiben Oder 
eine pneumatlsche mittels bspw. LuftdGsen. Die mechanische 

15 Trimmung ist bel Zigarettenstrangmaschinen an sich bekannt. Die 

pneumatische Trimmung geschieht dergestalt, dass horizontal am 
Ende des Faserstroms 86 eine Duse angeordnet ist, aus der ein 
Luftstrahl austritt und einen Tell des Faserstroms 86 herausreiftt, so 
dass uberschusslge Fasern 87 abgeftlhrt werden. Es kann eine 

20 Punktstrahlduse oder elne Flachstrahlduse Verwendung flnden. 

Nach dem Trimmen ist der Faserstrom 86 aufgeteilt In einen ge- 
trirnmten Faserstrang 90 und einen Strang Gberschussiger Fasern 
87. Es 1st auch moglich, alls Fasern unterhalb eines Trimmungsma- 
25 lies von einem DOsenstrahl zu erfassen und wegzureifien. Die uber- 

schussigen Fasern werden in den Faseraufbereitungsprozess zu- 
ruckgefuhrt und werden spater wieder zu einem Faserstrang ausge- 
bildet. 

30 Der getrimmte Faserstrang 90 wird am Saugband 116 gehalten und 

in Richtung der Strangmaschine 110 bewegt. Beim getrimmten Fa- 
serstrang 90 handelt es sich urn ein loses Faservlies, das durch ein 
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Verdichtungsband 92 verdichtet wird. Anstelle des Verdlchtungs- 
bandes 92 kann auch eine Rolle Verwendung finden. Es konnen 
auch mehrere Bander bzw. Rollen Verwendung finden. Es erfolgt 
auch seltlich elne Verdichtung des Faserkuchens, wie insbesondere 
durch F!g. 11 dargestellt ist. In Fig. 11 sind die Verdichtungsbander 
101 dargestellt, die konisch zueinander verlaufen und zwar In 
Saugbandgeschwindigkelt mit dem Faserkuchen. Die gezahnte 
Form der Verdichtungsbander 101 erzeugen Zonen unterschiedli- 
cher Dichte im verdlchteten Faserkuchen. In den Zonen hSherer 
Dichte wird der Filterstrang spater geschnitten. Die hohere Faser- 
dlchte im Filterendbereich sorgt fur einen kompakteren Zusammen- 
halt der Fasern in dieser sensiblen Zone und aufcerdem zu einer 
besseren Verarbeitbarkeit der Fllterstabe. Zum Verdichten in verti- 
kaler Richtung ist ein Verdichtungsband 92 vorgesehen. Anstelle 
des Verdichtungsbandes 92 k6nnen auch Rollen vorgesehen seln. 

Der getrimmte und verdichtete Faserstrang 91 wird an die Strang- 
maschine 110 ubergoben. Die Obergabe erfolgt durch das Ablosen 
des verdlchteten Faserstrangs 91 vom Saugband 116 und den Auf- 
trag des Faserstrangs 91 auf ein Formatband der Strangmaschine 
110. Das Formatband Ist in den Figuren nicht dargestellt. Es kann 
sich hierbel urn ein ubliches Formatband handeln, das auch bei ei- 
ner normalen Filterstrangmaschine bzw. Zigarettenstrangmaschine 
Venwendung findet. Die Obergabe wird von einer von oben auf den 
verdlchteten Faserstrang 91 gerichteten DQse 93, durch die ein 
Luftstrom 94 fiihrt, unterstiitzt. 

In der Strangmaschine 110 wird ein Faserfilterstrang 95 erzeugt, 
wobei von einer Bobine 98 ein Umhullungsmaterialstreifen 99 urn 
das Fasermaterial wie ublich gewickelt wird. Durch Volumenverklei- 
nerung und Rundformung bzw. Ovalformung des verdichteten Fa- 
serstrangs 91 beim Umhullen mit dem Umhullungsmaterialstreifen 
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99 baut sich ein gewlsser Innendruck Im Faserfilterstrang 95 auf. In 
der Aushartevorrichtung 96 werden Bindekomponenten, die in der 
Fasermischung enthalten sind, oberflachlich erhitzt und ange- 
schmolzen. Entsprechend konnen auch die aulieren Schichten von 

5 Bikomponentenfasern angeschmolzen werden, so dass eine Ver- 

bindung zwischen den Fasern entsteht. Hierzu wird insbesondere 
auf die Patentanmeldung der Anmelderln DE 102 17 410,5 verwie- 
sen. Die Aushartevorrichtung 96 kann auch eine Mlkrowellenhei- 
zung, eine Laserheizung, Helzpfatten bzw. Schlelfkontakte umfas- 

10 sen. Durch Aufheizen der Bindekomponenten verblnden sich die 

Einzelfasern im Faserstrang miteinander und verschmelzen ober- 
flachlich. Beim Abkuhlen des Faserstrangs erharten die ange- 
schmolzenen Bereiche wieder. Das entstandene Gittergertist ver- 
lelht dem Faserstrang Stabilitat und Harte. AbschlieRend wird der 

15 ausgehartete Faserfilterstrang 95 in Faserfilterstdbe 97 geschnltten* 

Die Aushartung des Faserfilters ist auch nach dem Schneiden In die 
Faserfilterstabe 97 moglich. 

Der in Fig. 12 noch dargestellte Luftstrom 102 dient wie die Luft- 
20 strome der vorherigen Ausfuhrungsbeispiele auch zum Transport 

des Fasermaterials. 

In Fig. 13 ist eine dreldlmensionale schematische Darstellung einer 
funften Ausfuhrungsform der erfindungsgemalien Vereinzelungsvor- 

25 richtung dargestellt, die derjenigen aus Fig. 9 entsprechend ahnelt 

ZusStzlich zu der Ausfuhrungsform aus Fig. 9 ist noch eine Granu- 
latdosiervorrichtung 120 vorgesehen. Die Granulatdosiervorrichtung 
120 streut liber die gesamte Breite der Vereinzelungsvorrichtung 
115 ein Granulat zwischen die Siebtrommeln 78 in die Vereinze- 

30 lungsvorrichtung 115. Das elngestreute Granulat 121 vermischt sich 

im Bereich der Siebtrommeln 78 mit den aus den Siebtrommeln 78 
austretenden Fasern. Es entsteht ein Gemisch aus vereinzelten Fa- 
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sern und Granulat, das im Luftstrom auf dem FlieBbett zum Saug- 
strangforderer, der in Forderrlchtung hinter dem Saugstrangende 79 
angeordnet ist, gefdrdert wird. 

Fig. 14 zeigt eine schematische Querschnittdarstellung einer weite- 
ren Vereinzelungsvorrichtung 115. In dieser Ausfiihrungsform Ist die 
Luftfuhrung verbessert. so dass gleichmaBigere Faserstrome 75 
bzw. 75' erzeugt werden. Ein Luftstrom 122 gelangt in dem oberen 
Bereich der Siebtrommel 78 in die Vorrichtung. Die aus den Sieb- 
trommeln 78 heraustretenden vereinzelten Fasern gelangen in Ka- 
nale 123 und 124 und werden durch den entsprechenden Luftstrom 
nach unten in den Bereich des FlieBbettes 66 gefuhrt. Im unteren 
Bereich des FlieBbettes werden die Faserstrome 75 zu einem Fa- 
serstrom 75' vereinigt. In diesem Bereich wird ein GroBtell der 
Transportluft von dem Faserstrom getrennt, was durch den Luft- 
strom 122' dargestellt Ist. Hierzu ist ein Absaugstutzen 125 im 
Walzraum des FlieBbettes 66 vorgesehen. Der Faserstrom 75' ge- 
langt nach der Vereinigung der beiden Faserstr6me 75 in einen Ka- 
nal, der durch das Flielibett 66 und den Abscheider 127 gebildet 
wird. An dieser Stelle kann es je nach Verfahrensfuhrung mdglich 
sein, dass sich schon ein Vlies gebildet hat oder aber es kann auch 
sein, dass die Fasern noch vereinzelt sind. Der Faserstrom 75' wird 
dann durch den am Saugbandforderer 89 anliegenden Unterdruck 
zum Flie&bettende 69 und dem Saugbandforderer 89 transportiert. 

Fig. 15 zeigt eine entsprechende schematische Schnittdarstellung, 
die derjenigen aus Fig. 14 ahnelt. Zusatzlich zu dem Ausfuhrungs- 
beispiel der Fig. 14 ist eine Granulatdosiervorrichtung 120 oberhalb 
der Siebtrommeln 78 angeordnet. Aus zwei Entnahmestutzen wird 
den jeweiligen Siebtrommeln 78 Granulat 121 zugefuhrt. Der gebil- 
dete Faser-/Granulatstrom 128, der in den Kanalen 123 und 124 
transportiert wird, wird im unteren Bereich des FlieBbettes 66 verei- 
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nlgte und zu elnem Faser-/Granulatstrom 128'. 

Fig. 16 stellt oine weitere erfindungsgemaBe Ausfuhrungsform einer 
Vereinzelungsvorrichtung 115 dar. Die Hinzufugung von Granulat 
s 121 aus der Granulatdosiervorrichtung 120 wird in der Nahe des 

FlielJbettendes 69 durchgefuhrt. Granulat 121 gelangt auf ein Be- 
schleunigungselement 129, das eine Walze, eine Bursts Oder eine 
Duse sein kann. Das beschleunigte Granulat 121 gelangt durch die 
Leitung 130 in das FJieSbett und zwar in einen vertikalen Flieftbett- 
10 abschnitt 131. 

Eine erfindungsgemalie Fllterstrangherstelleinrichtung 1st in Seiten- 
ansicht schematisch In Fig. 17 dargestellt. Das mit dieser Einrich- 
tung auszufiihrende Verfahren dient der Herstellung von Zigaretten- 
15 filtern aus geeigneten faserigen Materiallen biologischen und/oder 

synthetischen Ursprungs und auch anderen Materiallen wie Granu- 
laten bspw. Bei den Filtermaterlalien kann es sich urn diejenigen 
handeln, die vorstehend schon beschrieben sind. HIerzu wird insbe- 
sondere auch verwiesen auf die EP 03 004 594.2 der Anmelderin 

20 mit dem Titel .Zigarettenfilter und Verfahren zur Herstellung dessel- 

ben". Es sollen sowohl Filter aus den Fasern eines einzigen Materi- 
als hergestellt werden als auch eine beiieblge Mischung von Fasern 
verschiedener Materialien. Filter aus Fasern eines einzigen Materi- 
als benotigen In der FHterstrangherstelleinrlchtung der Fig. 17 nur 

25 eine Filtermaterialzufuhrvorrichtung 201 bzw. 209. Die hergestellten 

Filter, die auch Faserfllter genannt werden konnen, sind je nach Fa- 
sermischung z.T. bzw. vollstandig biologisch abbaubar. Als Vlles- 
formen des Filterstrangs, bzw. als Filterstrangform kann ein runder 
Oder ovaler Zigarettenfilter angestrebt sein, der am Ende des Her- 

30 stellverfahrens erzeugt wird. 

Die in Fig. 17 dargestellte Einrichtung verarbeltet zwei unterschied- 
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liche Fasern, die an zwei Dosierstellen aus zwei Filtermaterialzu- 
fuhrvorrlchtungen, namlich elnem Dosieroffner 209 und einer Fa- 
sermuhle 201 dem Flielibett 216 zugefuhrt werden. Die erste Do- 
sterstelle ist der Ubergang der Fasermuhle 201 In einen Faserkanal 
5 215, an den sich unmlttelbar das FlieBbett 216 anschliefit. Ein Cel- 

luloserohstoff wle Celluloseacetatfasern liegen in Form eines Vlie- 
ses 223, aufgerollt auf einer Bobine 202, vor. Das Faservlles 223 
wird iiber ein Einzugswalzenpaar 204, das durch elnen Motor 203 
angetrieben wird, der Fasermuhle 201 zugefuhrt. Eine rotierende 

10 Frasertrommel 207, die durch einen Motor 205 angetrieben wird, 

zerfasert Celluloseplatten oder das Cellulosevlies mit hoher Ge- 
schwindigkeit. Die Frasertrommel 207 weist eine Vielzahl von Fras- 
scheiben auf. Die Vielzahl von Frasscheiben 207 ist in Fig. 18, die 
eine Draufsicht aus der Einrichtung der Fig. 17 in schematischer 

15 Darstellung ist, deutlicher zu erkennen. Die Cellulosefasern werden 

uber Abscheiderbleche 208 in einen starken Transportluftstrom 206 
gegeben. 

Die zweite Dosierstelie ist an einer Stelle 214 im Bereich des Fa- 
20 serkanals 215, in der sich der Ausgang des Doslerdffners 209 be- 

findet. Dem Dosieroffner 209 ist ein Ballenoffner 226 vorgeschaltet, 
der in Fig. 19 dargestellt ist. Ein entsprechender Ballenoffner 226 
kann beispielsweise von der Fa. Trutzschler, Deutschland, erworben 
werden. Das in Form von Ballen oderStapein vorhandene Faserma- 
25 terial wird im Ballenoffner 226 vereinzelt bzw. in hohern Masse ver- 

einzelt. Das Fasermaterial kann beispielsweise Bikomponentenfa- 
sern umfassen. Die vereinzelten bzw. vorvereinzelten Fasern wer- 
den per Transportluft uber eine Rohrleitung 210 dem Dosierdffner 
209 zugefuhrt. Im Dosieroffner 209 werden die Fasern mittels des 
30 Slebes 228 von der Transportluft abgeschieden und fallen in einen 

Reservoirschacht 211, 
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Das Reservoir bzw. der Reservoirschacht 211, in das dfe Fasern 
abgeschieden werden, bzw. hlnelnfallen, dient zum Ausglelch 
schwankender Fordermengen des Ballenoffners, die beispielsweise 
durch einen Ballenwechsel entstehen konnen. Das Reservoir ist 
5 somit notwendig urn eine kontinuiertiche Dosierung von Fasern in 

einem Produktionsprozess zu ermoglichen. Benadelte Transport- 
waJzen 212 befbrdern durch deren Drehbewegung die Fasern auf 
die benadelte Doslerwalze 213. Durch Drehzahlvariation der dre- 
henden Teile ist der Massendurchsatz einstellbar. An einem Ab- 
10 scheidepunkt 214 werden die Fasern durch den Transportluftstrom 

206 aus den Nadeln gekammt und vollstandig vereinzelt. Dies kann 
auch durch entsprechende Abscheiderbleche, die nicht dargestellt 
sind, unterstutzt werden. AnschlieBend werden die Fasern im Fa- 
serkanal 215 gefordert und dem FlieBbett 216 zugefuhrt. 

15 

Der Massendurchsatz der Fasermuhle 201 geschieht durch Steue- 
rung bzw. Regelung des Vorschubs des Materials in Form des Vlie- 
ses 223 in die Fasermuhle 201 . 

20 Weitere Dosierstellen fur andere zusatzliche Fasern und/oder teste 

Materialmen wie Pulver oder Granulate zur Zufuhr zum FlieBbett sind 
auch moglich, allerdings in dieser Darstellung nicht gezeigt. 

Der Transportluftstrom 206 stromt durch die zwei in Fig. 17 darge- 
25 stellten Zufuhrkanfile 229 und 230, so dass zunachst in Jedem Zu- 

fuhrkanal unterschledliches Flltermaterial getrennt von dem anderen 
Filtermaterial gefdrdert wird. Die Zufuhrkanale sind durch elne 
Trennwand 231 voneinander getrennt. Die zwei Zufuhrkanale 229 
und 230 verbinden sich an der Stelle 232 zu einem Faserkanal 215. 
30 Dieser ist vorzugsweise rechteckig. Von dieser Stelle an ist der Fa- 

serkanal als FlieBbett 216 zu bezeichnen. Die wenigstens zwei Fa- 
sermaterialien vereinigen sich im FlieBbett 216 zu einem homoge- 
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nen Fasergemisch. 

Das Fliellbett 216 beschreibt eine gleichmafiige Kurvenfunktion, die 
tangential an den Faserkanal 215 angepasst ist. Uber den unteren 
s bzw. der ttefsten Stelle 217 bis zur senkrecht stehenden Einlauf- 

wange des Saugstrangkanals 218 beschreibt die Kurve den Viertel- 
kreis einer Ellipse. An dem Endpunkt des Flielibettes 216, an der 
das Flieftbett in den Saugstrangkanal 218 ubergeht, herrscht die 
starkste Krummung der Kurve. Durch den zunehmend enger wer- 

10 denden Kurvenradius in Verbindung mit der Geschwindigkeit der 

Fasern legen sich die Fasern durch die Zentrifugalkraft zunehmend 
an die untere Blechwandung bzw. Flieftbettwand 227 an. Im Be- 
reich der starkste n Kurvenkrummung herrscht die groftte Zentrifu- 
galkraft. In unmittelbarer Nahe zu diesem Punkt bzw. Ort 219 tellt 

is slch das Flielibett 216 wieder in zwei Kanale auf. Der untere, faser- 

fQhrende, Kanal mundet in den Saugstrangkanal 218. 

Der obere, im Idealfall weitgehend faserlose, Kanal dient zum Ab- 
fuhren des groBen Transportluftstromes aus dem System. Nicht ab- 

20 gefuhrte Fasern konnen in einem den Anspruchen genugenden Ab- 

scheider abgeschieden und wieder verwendet warden. Der Trans- 
portluftstrom 206 wird zu einem Tell durch einen an den Saug- 
strangforderer 221 angeschlossenen Ventilator erzeugt, der Im 
Saugstrangforderer und im Flielibett elnen Unterdruck erzeugt. Der 

25 notwendige Luftvolumenstrom 206 fur den.Betrieb der Fasermuhle 

201 bzw. des Dosieroffners 209 wird nicht nur durch den Saug- 
strangventilator allein erzeugt. Auch ein zweiter an dem FliefJbett- 
abscheider 220 angeschlossener zusStzlicher Ventilator erzeugt den 
zusatzlrchen notwendigen Transportluftstrom 206, 

30 

Das Verhattnis der abzusaugenden Luftvolumenmenge am Trenn- 
punkt bzw. Ort 219 wird durch die gewunschten Luftgeschwlndigkei- 



From:Seemam 3 Partner +49 40 30085010 07/07/~~6 4 5" oV 07.2003 '~i6: 

-37- 

ten und den Leitungsquerschnltt beeinflusst. Des Weiteren konnen 
die Luftvolumenstrome In den beiden Leitungen nach der Trennung 
durch Regelung der beiden Ventilatoren eingestellt werden. 

5 Im Saugstrangforderer 221 bildet sich ein Faserkuchen bzw. ein Fa- 

servlies, der durch das Saugband kontinuierUch weitergefordert wlrd 
und zwar in eine Filterstrangmaschlne 222, die in Fig. 18 und Fig. 
19 dargestellt 1st. AnschlieBend werden Filter wie ublich hergestellt, 
beispielsweise auf einer Maschlne der Anmelderin, die KDF ge- 
10 nannt wird, bzw. wie in der europalschen Patentanmeldung 03 007 

675.6 mit dem TiteJ „Verfahren und Einrichtung zur Herstellung ei- 
nes Filterstrangs" der Anmelderin beschrieben 1st. Auch diese Pa- 
tentanmeldung soil voliumfanglich in den Offenbarungsgehalt dleser 
Anmeldung aufgenommen sein. 

is 

Um Filter aus endlichen Fasern herzustellen, die aus wenigstens 
zwei unterschiedlichen Fasern bestehen und von denen bevorzugt 
eine eine Bikomponentenfaser 1st, werden die unterschiedlichen Fa- 
serarten Ober verschiedene Dosiersysteme an verschiedenen Stel- 
20 len dem Zufuhrkanal eines FlleBbetts bzw. einem Flieftbett zuge- 

fuhrt. Die Transportluft fur die Fasern wird Ober den Ventilator des 
an das Flieftbett anschlielienden Saugstrangforderers und Ober ei- 
nen Ventilator am Fliefibettabscheider erzeugt. 

25 In Fig. 18 1st noch der erzeugte Filterstrang 225 dargestellt, der in 

einer FSrderrichtung, die durch den Pfeil an dem Filterstrang 225 
angedeutet ist, gefordert wlrd. 

In Fig. 19 ist eine Anordnung entsprechender zu verwendender Ma- 
3D schinen fur eine erfindungsgemade Filterstrangherstelleinrlchtung 

dargestellt. Nach dem Flielibett 216 schliettt sich eine Filterstrang- 
maschine 222 an, die vom Aufbau her einer Zigarettenstrangma- 
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schine ahnllch ist, allerdings an die Eigenschaften des im Vergleich 
zu Tabakfasern anderen Material (verschiedene Filterfasermateria- 
lien, bzw. Granulat Oder Pulver) angepasst ist 
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3 



Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A.-Korber-Chaussee 8 - 32, 
21033 Hamburg 



Verfahren zur Herstellung eines Vlieses fur die Herstellung von Fll- 
tern der tabakverarbeitenden Industrie sowie Filterstranghersteliein- 
richtung 

PatentansprQche 

1 . Verwendung eines FlleRbettes (66, 216) bei der Herstellung von 
Filtern der tabakverarbeitenden Industrie. 



2. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
das FlieUbett (66. 216) in Forderrichtung (224) der Flltermateria- 
lien (16, 29. 31, 40 - 44, 53, 65, 75, 223) stromaufwarts einer 
Strangaufbauvorrichtung (89, 221) angeordnet ist, wobei das 
Flie&bett (66, 216) eine die Filtermateriallen (16, 29. 31, 40 - 
44, 53. 65, 75, 223) fuhrende gekrQmmte Wand (227) umfasst. 



30 
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3. Verwendung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet* dass 
die gekrummte Wand (227) in Forderrichtung (224) zunachst 
abwarts gerichtet 1st, In die Waagerechte iibergeht, urn an- 
schliefiend aufwarts gerichtet zu sein. 

5 

4. Verfahren zur Herstellung eines Vlieses fur die Herstellung von 
Filtern der tabakverarbeitenden Industrie mit den folgenden Ver- 
fahrensschrltten: 

10 - Zufiihren von vereinzelten Filtermaterialien (16, 29, 

31, 40 - 44, 53, 65, 75, 223) zu einem Fliefibett (66, 
216), 

- Transportleren des Filtermaterials (16, 29, 31, 40 -44, 
15 53, 65, 75, 223) in dem Flie&bett (66, 216) Im Wesent- 

lichen mittels eines Transportluftstromes (68, 75. 128, 
206) in Richtung einer Strangaufbauvorrichtung (89, 
221) und 

20 - Aufschauern des Filtermaterials (16, 29, 31, 40 - 44, 

53, 65, 75, 223) auf der Strangaufbauvorrichtung (89, 
221). 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das 
25 Filtermaterial (16, 29, 31, 40 - 44, 53, 65, 75, 223) Fasernum- 

fasst. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnet, dass ver- 
schiedene Fasersorten (43, 44) vorgesehen sind. 

30 

7. Verfahren nach Anspruch 4 und/oder 5, dadurch gekennzelch- 
net, dass wenigstens ein Additiv (45) hinzugefugt wird. 
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8. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Faserlange 2 bis 100 mm be- 
tragt. 

5 

9. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspruche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass der mittlere Faserdurchmesser 
im Bereich von 10 bis 40 Mm, insbesondere 20 bis 38 pm, liegt- 

10 10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 5 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Faserstarke bei kunstlich 
hergestellten Fasern zwischen 1 bis 20 dtex, insbesondere zwi- 
schen 2 bis 6 dtex, betragt. 

15 11. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 4 bis 10, 

dadurch gekennzeichnet, dass unterschiedliche Flltermaterialien 
(43 _ 45) in Transportrlchtung (224) der Flltermaterialien (16, 
29, 31, 40 - 44, 53, 65, 75, 223) nacheinander dem Flielibett 
(66, 216) zugefuhrt werden. 

20 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 4 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Filtermaterial (16, 29, 31, 40 
- 44, 53, 65, 75, 223) beim ZufOhren vereinzelt wlrd. 

25 13. Verfahren zur Herstellung von Filtern (97) der tabakverarbeiten- 

den Industrie, umfassend ein Verfahren zur Herstellung eines 
Vlieses nach einem oder mehreren der Anspruche 4 bis 12, wo- 
bei aufierdem das Vlies in elnen Filterstrang (225) uberfuhrt wird 
und der Filterstrang (225) in Filterstabe (97) zerteilt wird. 

30 

14. Filterstrangherstellelnrichtung der tabakverarbeitenden Indust- 
rie, umfassend wenigstens eine Filtermaterialzufuhrvorrlchtung 
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(115, 201, 209), aus der das Rltermaterlal (16, 29, 31, 40 - 44, 
53, 65, 75, 223) dosiert abgebbar 1st und sine Strangaufbauvor- 
richtung (89, 221), in der das Filtermaterlal (16, 29, 31, 40 - 44, 
53, 65, 75, 223) zu einem Strang (225) ausbildbar ist, dadurch 
5 gekennzeichnet, dass das Filtermaterlal (16, 29, 31, 40 - 44, 53, 

65, 75, 223) in einem FlieGbett (66, 216) von der Filtermaterlal- 
zufuhrvorrichtung (115, 201, 209) zu der Strangaufbauvorrich- 
tung (89, 221) forderbar ist. 

10 15. Filterstrangherstelleinrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 

kennzeichnet, dass die Filtermaterialzufuhrvorrichtung (115, 
201, 209) ausgestaltet ist, urn mlttels wenigstens eines Forder- 
elements, insbesondere einer Walzo (212, 213), Filtermaterial 
(16, 29, 31, 40 - 44. 53. 65, 75, 223) aus einem Filtermaterial- 

is vorrat (21 1 ) dem Flieftbett (66, 216) zuzufordem. 

16. Filterstrangherstelleinrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass dem Filtermaterialvorrat (211) verelnzelte 
Fasern zufuhrbar sind. 

20 

17. Filterstrangherstelleinrichtung nach einem Oder mehreren der 
Anspruche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass sich an das 
FlieBbett (66, 216) stromabwarts der Forderrichtung (224) des 
Filtermaterials (16, 29. 31, 40 - 44, 53. 65, 75, 223) eln der 

25 Strangaufbauvorrichtung (89. 221) vorgeschalteter Kanal (218) 

anschlie&t. 

18. Filterstrangherstelleinrichtung nach einem Oder mehreren der 
Anspruche 14 bis 17. dadurch gekennzeichnet, dass das Flieli- 

30 bett (66, 216) wenigstens teilweise kanalartig (215) ausgebildet 

ist. 
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19. Filterstrangherstelleinrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass das FlieR- 
bett (66, 216) dergestalt gekrOmmt ist, dass in Forderrichtung 
(224) des Filtermaterials (16, 29, 31, 40 - 44, 53, 65, 75, 223) 
das FllelSbett (66, 216) zunachst abwarts gerlchtet ist, in die 
Waagerechte Gbergeht und anschlie&end aufwarts gerichtet ist. 

20. Fllterstrangherstelleinrichtung nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass das FlieRbett (66, 218) die Kurvenform 
einer Ellipse hat, deren KrQmmung in Transportrichtung (224) 
groBer wird. 

21. Filterstrangherstelleinrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Fllter- 
materiaizufilhrvorrichtung (115, 201, 209) eine Vereinzelungs- 
vorrichtung (201) umfasst, die ein Vlies (223) in Fasern verein- 
zelt. 



22. Filterstrangherstelleinrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Vereinzelungsvorrichtung (201) eine Fa- 
sermuhle umfasst. 

23. Filterstrangherstelleinrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Fasermuhle (201) eine Frasertrommel 
(207) oder eine HammermOhle (13) umfasst. 

24. Filterstrangherstelleinrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Dosie- 
rung des Filtermaterials (16, 29, 31, 40 - 44, 53, 65, 75, 223) 
fiber den Vorschub des Filtermaterials (223) in die Vereinze- 
lungsvorrichtung (201) geschieht. 
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25. Fllterstrangherstelleinrichtung nach einern oder rhehreren der 
Anspruche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens 
zwei Filtermaterialzufuhrvorrichtungen (115, 201, 209) vorgese- 
hen sind. 

se/mk 
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5 



10 HaunJ Maschinenbau AG, Kurt-A.-K6rber-Chaussee 8 - 32, 

21033 Hamburg 



15 Verfahren zur Herstellung eines Vlieses fur die HerstelJung von Fil- 

tern der tabakverarbeitenden Industrie sowie Filterstrangherstelleln- 
richtung 

Zusammenfassuna 
so (in Verbindung mit Fig. 17) 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung elnes Vlieses fur 
die Herstellung von Filtern der tabakverarbeitenden Industrie. Die 
Erfindung betrifft ferner eine Filterstrangherstelleinrichtung der ta- 

25 bakverarbeitenden Industrie, umfassend wenigstens eine FHterma- 

terialzufuhrvorrichtung (115, 201, 209), aus der das Filtermaterial 
(16, 29, 31, 40 - 44, 53, 65 f 75, 223) dosiert abgebbar ist und eine 
Strangaufbauvorrlchtung (89, 221), in der das Filtermaterial (16, 29, 
31, 40 - 44, 53, 65, 75, 223) zu einem Strang (225) aufgeschauert 

30 wird. 
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Das erflndungsgemafie Verfahren zeichnet sich durch die folgenden 
Verfahrensschritte aus: 

- ZufQhren von verelnzelten Filtermaterialien (18, 29, 
s 31, 40 - 44, 53, 65. 75, 223) zu elnem FlieBbett (66, 

216), 

- Transportieren des Filtermaterials (16, 29, 31, 40 - 44, 
53, 65, 75, 223) In dem FlielJbett (66, 216) im Wesent- 

10 lichen mittels eines Transportluftstromes (68, 75, 128, 

206) in Rlchtung einer Strangaufbauvorrichtung (89, 
221) und 

- Aufschauern des Filtermaterials (16, 29, 31, 40 - 44, 
is 53, 65, 75, 223) auf der Strangaufbauvorrichtung (89, 

221). 

Die erfindungsgemaBe FHterstrangherstelleinrlchtung zeichnet sich 
dadurch aus, dass das Filtermaterial (16, 29, 31, 40 - 44, 53, 65, 
20 75, 223) in einem Flie&bett (66, 216) von der FiltermaterialzufOhr- 

vorrichtung (115, 201, 209) zu der Strangaufbauvorrichtung (89, 
221)f6rderbarist. 
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